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Patent an so ruche 

^lT^ Vorrichtung zum Regeln und/oder Einstellen der gefor- 
derten WandstMrke von aus thermoplastischem Kunststoff gebil- 
deten Hohllcorpern, wie Behaltern, Schiauchen, Rohren, Hohl- 
profilen oder Blasfolien, wobei der Kunststoff mittels eines 
S trangpreBJcopf es ausgepreBt, sodann in einen Hohlstrang umge- 
formt und anschlieflend In die endgiiltige Form gebracht wird, 
wobei eine mit einer Ringduse versehene Vorrichtung zum Urn— 
forrnen des Kunststoff Strang es in den Hohlstrang und ferner 
mindestens eine Vorrichtung zur Anderung des FluBkanalquer- 
schnittes vorgesehen sind, wobei die letztere Vorrichtung 
einen elastisch verformbaren Ring aufweist, der seinerseits 
in Tellbereichen seines Umfanges zur Anderung des FluBkanal— 
quer schnittes verformbar und einstellbar 1st, dadurch gelcenn- 
zeichnet, dafl der elastisch verformbare Ring (23, 55, 62, 67, 
68, 74) insgesant bewegbar angeordnet ist, und daB dieser 
Ring mindestens an dem dem Diisenaus tritt abgekehrten Ende 
in einera Gleitsitz gehalten ist* 

2* Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafl der Ring ira Bereich nach Bildung des Hohlstranges und/oder 
mit geringem Abstand vor dem Austritt der Ringduse angeordnet 
ist. 
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3- Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,. dadurch gekenn- 
zeichnet, dan zum Verstellen des Ringes auf dessen auHerem 
Umfang stellenweise einwirkende Verstellvorrichtungen yorg< 
sehen sind. 



4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dan die Verstellvorrichtungen den Ring auf einem Teilumfang 
umgreifen und entsprechend der Ringdusen- und/oder Ring- 
spaltquerschnittsSnderung profiliert sind. 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, dan der Ring auf der Aufienseite 
von einem Ringkanal (31) mit kleinem Querschnitt als Druck- 
ausgleichsraum umgeben ist, in welchem ein Gegendruck zur 
mechanischen Entiastung des Ringes vorgesehen ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
dan durch den Druckausgleichsraum ein kleiner abgezweigter 
Kunststoff strom gefUhrt ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dan zur Erzeugung eines Gegendruclces eine einstell 
bare Drossel mit dem Druckausgleichsraum in Verbindung steht 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Drossel im Zu- und/oder Abflun des Drucfcausgleicha- 
raumes vorgesehen ist. 



l J 09821/0431 



9. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Ring (62) als ebenflSchige Ringscheibe ausgebildet 
und mit seinen Vers tell vorrichtungen im Anfangsteil des Kopfes 
angeordnet 1st. 

10* Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet , 
da3 der der DicJceneinstellung dienenden Ringscheibe ein im 
Querschnitt Jceilf ormiger , insbesondere radial vers tellbarer 
Ring cur Gleichlauf ein stellung des Hohlstranges zugeordnet 
1st. 

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzelchnet, da3 der Ring (67, 68) an dem in 
MaterialstrSraungsrichtung vorn liegenden Rand beweglich 
gehalten 1st, und daft der Rand rnit einem Ringwulst (67a, 
68a) in einer entsprechenden Aussparung der Halterung 
mittels des Gleitsitzes gehalten 1st. 

12* Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch geJcennzeichnet, 
daO der Ringwulst (67a) im wesentllchen rechtec3cigen Quer- 
schnitt aufweist, sich auf der Ringinnenflache befindet 
und in einer Aussparung des Domes (76) gehalten 1st. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch geJcennzeichnet, 
dafl der Ringwulst (68a) im wesentllchen Dreieckquerschni tt 
aufweist, aich auf der RingauGenf lache befindet und in einer 
Aussparung des DUsenauflenteiles (69) gehalten 1st. 
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14. Vorrichtung nach einem der Ansprilche 11 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daft der Ring (67, 68) mit seinem von 

der Halterung abiiegenden Ende bis zur Aus trittsstelle (70, 71} 
aus dem DUsenspalt (72, 73) verlangert 1st. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, 
dan vor der Aus trittsstelle (70) auf der Innenseite. des 
Ringes (67) Verstelleinrichtungen (75), vorzugsweise auf 
dem Umfang verteilte Schrauben, zu einer statischen Verfor- 
mung des Ringes angreifen. 

16. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 11 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, dafi im Diisenbereich der Ringspalt (72) 
auf Inrien- und Au3enseite von def ormierbaren Ringen (67, 74) 
begrenzt ist. 

17. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprilche, 
dadurch gekennzeichnet, dafi in bezug auf den FluBkanal 
mehrere verstellbare Ringe angeordnet sind. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daH die Ringe (23) mit Abstand voneinander angeordnet sind. 

19. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprilche, 
wobei der S trangpreBkopf derart ausgebildet 1st, daB zwei 
oder mehr Kuns tstof f strSLnge in Hohl*tr&nge umformbar und 
diese mehrschichtig zur Bildung eines mehrschichtigen Hohl- 
stranges ineinander fQhrbar sind, dadurch gekennzeichnet, 
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daft eine Vers tellvorrichtung mit mindestens einem elastisch 
verf ormbaren Ring irn Bereich vor dem Zusammenf lieften der 
ringf orm'igen Einzelstrome vorgesehen ist. 

20. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gelcennzeichnet, daft der Ring (23, 74) in seiner 
gesamten Hohe gleichmaftig radial verstellbar angeordnet ist. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gelcennzeichnet, 
daft zwischen Ring (74) und jeder Druckschr aube (78) ein 
DrucJcstUck (79) vorgesehen ist. 

22. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtfche, 
dadurch gelcennzeichnet, daft der Ring (55, 67, 68) in einem 
Schiebesitz gehalten ist, derart, daft der Ring in axialer 
Richtung beweglich ist, wahrend eine Teil verf ormung des 
Ringes in radialer Richtung erfolgt. 
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Vorrichtung zum Regeln und/oder Einstellen der geforderten 
Wandstarke von aus thermoplastlschem Kunststoff geblldeten 

HohlJcorpern 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Regeln 
und/oder Einstellen der geforderten Wandstarke von aus thermo- 
plastischem Kunststoff gebildeten HohlJcorpern, wie BehSltern, 
Schlauchen, Rohren, Hohlprofilen oder Blasfolien, wobei der ' 
Kunststoff mittels elnes Strangpreflkopfes ausgepreBt, sodann 
in einen Hohlstrang umgeformt und anschlieflend in die endgUltige 
Form gebracht wird, wobei eine mit einer RingdUse versehene 
Vorrichtung zum Umformen des Kunststoff stranges in den Hohl- 
strang und ferner m^ndestens eine Vorrichtung .«r Xnderung des 
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Fluftkanaiquer schnittes vorgesehen sind, wobei die letztere 
Vorrlchtung einen elastisch verformbaren Ring aufweist, der 
seinerseits in Teilbereichen seines Umfanges zur Anderung des 
FluBkanaiquerschnittes verformbar und einstellbar ist. 

Es sind bereits rahlreiche Verfahren und Vorrichtungen zum 
Beeinfiussen bzw. Andern der Wands tarlce von aus thermoplas tischem 
Kunststoff gebildeten Hohlkorpern, wie Behaitern, Schlauchen, 
Schlauchabschnitten Oder Blasfolien und dgl . bekannt* Im all- 
gemeinen wird dabei der Kunststoff in Strangform ausgepreftt, 
was z.B. durch Extruder erfoigt. Dieser unter hohem Druck stehen- 
de heifte, vorf ormbare Kunststoff Strang gelangt dann in eine 
spezielle Yorrichtung, innerhaib welcher der Kunststoff Strang 
in einen Hohlstrang umgeformt und schliefllich mittels einer 
Ringdiise zu einem Vorformling weitergef ormt wird, der schlieBlich 
in einer sich anschlieHenden AuBenform, z.B, einer Blasform, 
durch InnendrucJc auf die endgtlltige Gestalt des herzus tellenden 
Hohlkorpers ausgereckt wird. 

Man hat nun bereits die verschiedensten Haflnahraen getroffen, um 
bei den Endprodukten, also den herzus tellenden Hohlkorpern , 
mtfglichst gleichraaGige Wandst&rJcen zu erreichen. So hat man den 
Massezuflu3 des Kun3 ts tof f str anges zentral zu einem Verf ormungs- 
kopf vorgesehen, wobei ein Dorn die Aufteilung des Stranges in 
einen Hohlstrang vornirrunt, der ggfs.iiber ringformige Speicher- 
rSume kontinuierlich oder unter Wirkung von Ringkolben periodisch 
zu einer nachgeordneten Ringdlise gelangt und dort als Vorform- 
ling austritt. Der besagte Dorn ist mittels eines Stegdornhal ter s 

- 3 - 
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In dem Kopf gehalten, so daft der gebildete Hohlstrang auf dem 
Umfang durch eine Reihe von Stegen dieses S tegdornhal ters auf- 
geteilt wi rd- Nach dem Vorbeis tromen an den Stegen vereinigen 
sich diese Teilstrome wieder. Urn die Wirkung der Stege zu ver- 
mindern, hat man in diesem Bereich die FluBkanale vergroflert. 
Des weiteren ist bekannt, den Stegdornhalter als Doppelkegel 
auszubilden, urn einen moglichst gleichen Querschnitt der Flufl- 
kanale zu erhalten. Es wurden auch bereits Stegdornhalter mit 
versetzt angeordneten Stegen eingesetzt, wodurch die Zusammen- 
fluflstelle der Teilstrome nur mit der halben radialen Weite vor- 
liegt. Des weiteren ist in diesem Zusammenhang bekannt, die 
Auf lauf spitze im Bereich der Stege mit vergroBerter radialer 
Spaltweite herzus tellen . 

Bei seitlichem Eintritt des Kunststof f stranges in einen soge- 
nannten Pinolenkopf wird der Kuasts toff Strang zunachst in zwei 
HSlften auf geteilt, die sich in fiinem Ringkanal verteilen, wo- 
bei jeder Teilstrom sich Uber einem Halbkreis dieses Ringkanales 
verteilt und gegenilberliegend zur Zuf uhrungsstelle des Kunst- 
stof f stranges auf einandertreff en. Urn hier eine Vergl eichmHfiigung 
zu erhalten, hat man diesen Ringkanal,- herzkurvenf ormig ausge- 
bildet. Ferner wurden dabei die Herzkurvenspitzen Uberlappt 
ausgebildet. Aufterdero hat man Randvertief ungen an der radialen 
Begrenzung der Herzkurve sowie einen exzentrischen Spalt in 
Verbindung mit einer axial vers tellbaren Drossel vorgesehen. 
Weitere MoBnthmen zur VerglelchmXGigung Bind ein Wegautgleich 
und Druckausgleich zwischen Innen- und AuGenbogen sowit di« An- 
ordnung von profilierten Staustufen. Auch wurden Pinol^n mit Uft 
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180° versetzten Herzkurven eingesetzt, wodurch die Zusamraen-^ 
fluBstellen dieser ringf ormiqen Einzei s trome nur mit der halben 
radialen Weite vorllegen. 

starve sind profilierte Dome sowie Dusen zu nennen, wobei die 
Prof ilierungen am Aus tri ttsspal t oder vor dem Aus trittsspalt 
vorgesehen sind. 

Des weiteren ist z.3. aus den US-PSen 3 309 443 und 3 114 932 
bekannt, Dusen und/oder Dorne im Querschnitt zu profilieren. 
Aus der US-PS 3 217 360 ist bekannt, ein profiliertes Dornstiick 
axial zu bewegen. 

Das DT-Q4 1 984 772 beschreibt ein Werkzeug zum Extrudieren von 
Hohlprofilen aus thermopl as tischen Kunsts tof f en, wobei ein 
Staubalken durch Zug- und Druckschrauben vers tellbar ist, womit 
der aus einem Strang zu einem Hohlstrang umgeformte Kunststoff 
in der Wandstarke reguliert werden soil. Def ormierbare Dusen 
ergeben sich aus der DT-AS 1 236 173, der FR-PS 1 279 158 und 
der DT-AS 1 161 412. In der kanadischen Patentschrif t 788 896. 
wird eine Wanddickensteuerung mittels eines zusatzlichen 
Materials troms vorgeschl agen . 

SchliefUich ist aus der DT-OS 1 704 850 ein Spritzkopf fUr 
einen Extruder zum S trangpressen von Hohlprofilen aus therrao- 
plastischen Kunststoffen bekannt, wobei in einem Ringkanal ein 
den Dorn umgebender exzentrisch vers tellbar er Ring vorgesehen 
iat, und zwar ist dieser Ring stabil und unverformbar ausgebilde 

- 5 - 
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Auch sind Spritzkopfe bekannt, bei denen zusatzlich die Diise 
verstellbar eingerichtet 1st. 

Trotz dieser zahlreichen ver schiedenar tigen Maftnahmen hat sich 
in der Praxis immer wieder gezeigt, dafi die fertigen Hohlkorper 
ungewunschte Wandstarken aufweisen bzw. bei Hohlkorpern, wie 
Behaltern, mit einem Boden oder Halsteil, bei denen' bestinunte 
Wandungsteile dicker al s die Ubrigen ausgefUhrt sein sollen, 
nicht an alien Stellen die gewUnschten Wandstarken erreicht 
werden . 

Auch bei Folienblaskopf en, bei denen die Schwierigkelten ver- 
haltnismaliig gering sind im Vergleich zu Strangprefikopf en fUr 
die Hohlkorperfertigung, ist es bisher nicht gelungen, gleiche 
Foliendicken zu erreichen. Urn diesen Nachteil bei Aufwickeln 
der Folien auszugleichen , wurden drehende Blaskopfe, Extruder, 
Aufwickelvorrichtungen u- dgl . Sondermaschinen entwickelt. 

Bei der Herstellung von Hohlkorpern mit gleicher Wanddicke ist 
das vorgeschilderte Problem noch erheblich groBer, da in der 
Fertigung die Hohlkorper in bezug auf Art, Gr3fie und Form nach 
Fertigung bestimmter Serien oft gewechselt werden milssen. Des 
weiteren mufi der Dorn oder die DUse zur grundsStzlichen Beein- 
flussung der Wanddicke beweglic'n sein. Es ist zwar moglich, 
fur z.B. elnen bestimmten Hohlk5rper in der Serienf ertigung 
sowie fUr einen bestimmten Rohstoff und eine glelchbleibende 
Durchsatz einen Kopf herzustellen, der fur diese speziellen 
Vernal tnisse gUnstige Ergebnisse- bringt. Wenn aich j edoch 

- 6 
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wesentliche Werte Sndern, miissen trotz radialer Dusenkorreictur 
erhebliche Vanddickenun terschiede bzw. nicht optimale Wand- 
st&rken in Kauf genommen werden. Wenn z.B. zur Erreichung eines 
geraden Schlauchlauf es nur die DUse verstellt wird, d.h. 
dezentriert wird, Sndert sich bei Einsatz der Wanddickens teuerung 
gleichzeitig der FlieBwiders tand in Umf angsrichtung in der DUse, 
und es kommt zu ungewollten Schlauchschwankungen und unter- 
schiedlichen Wanddicken. 

Diese DUsendezentrierung , wie sie z.B. f Qr die Erreichunc eines 
geraden Schlauchl auf es erforderlich 1st, hat den folgenden 
weiteren Nachtell. Bei einer zentrisch einges tellten Duse 
fiiettt die Kunststof f schmelze dort am schnells ten, wo die hochste 
Massetemperatur oder das hSchste Druckgef alle vorliegt. Gerade 
an dieser Stelle mufl also der DUsenspalt verkleinert werden, 
urn einen geraden Schlauchlauf bei automatischer Production er- 
zielen zu konnen. Der nunmehr vorliegende Vorfcfmling hat eine 
unterschiedliche Wanddicke und an der dunnsten Stelle auch noch 
die hcSchste Temperatur. Das Ergebnis nach dem Ausrec)cen wird 
folglich bezUglich der Wanddickenunter schiede noch schlechter. 

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, da£ eine optimale 
WandstHrke des fertigen Hohlkorpers nicht dadurch erreicht 
werden Icann, daB man moglichst fUr eine gleichmSBige Wandstarke 
des Vorformlings sorgt, sondern daG es vielmehr darauf ankommt, 
die Reckfreudigkeit des Kunststoffes und die sich aufgrund der 
Formgebung tun HohlkUrper ergebene teilweise unterschiedliche 
Reckung innerhalb des Vorformlings zu bertlcksichtigen . Es hat 
sich her*uag«flt*llt, daB die Reckf r.udigkeit des Kunststoffes 
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z.B. gerade in den Bereichen am grbBten ist, in welchen der zu 
Anfang erlauterte Zusammenf luB der Strangstrome wahrend des 
Umformens von einem Kunststoff Strang in-einen Hohlstrang erfolgt 
oder an den Stellen, an welchen der Hohlstrang durch die Dorn- 
haltestege aufgeteilt wurde. Da die Ursachen fur eine unter- 
schiedliche Reckf reudigkei t innerhalb des Vorf orml ings recht 
unterschiedl ich sind und an zahireichen unter schiedlichen Stellen 
auftreten Jconnen, bedarf es nach der Erkenntnis der Erfindung 
entsprechend variabler MaBnahmen. 

Soweit der oben erlauterte Stand der Technik bereits elastisch 
verformbare Ringe aufweist, die stellenweise an ihrem Umfang 
verformbar sein sollen, weisen diese samtlich den wesentlichen 
Nachteil auf, daB die Ringe zumindest an dem von dem Dusenaus- 
tritt abliegenden Ende bzw. auf dem gesamten Umfange des Randes 
des Ringes, den der Kunststoff hohlstrang zuferst passiert, fest 
und unverruckbar eingespannt, meist durch SchweiBen an massiven 
umgebenden Bauteilen gehalten sind. Dies ftihrt zu dem Nachteil, 
daB sich der betreffende Ring nur mi t groBter Kr af tauf wendung 
ortlich verformen laBt, zumai der Ring z.B. bei radialer Ver- 
formung an bestimmten Stellen in diesem Bereich auch eine axiale 
Bewegung auszufiihren bestrebt ist. Risse im Ring oder in der 
SchweiBnaht sind die Folge, durch die dann aber Kunststoff- 
material nach auBen austreten kann, sich dort erhartet und nach 
kurzer Zeit die gesamte Verstellf unktion des Ringes in Frage 
stellt. AuBerdem ist dann die ordnungsgemaBe Hal terung des 
Ringes in Frage gestellt. ^ i 

~ - 8 - 
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Aufbauend auf diesen vorerlau terten ErJcenn tnissen liegt der 
Erfindung d ^ Q A u f g a b e zu^runds s i n S\ Vo r ** i ch t u n g z u s c h 3 f ^" s ^ 
die vor all em eine statische, unter Umstanden aber auch dynamische 
Deformierung des Ringes auf beliebigen Teilber eichen gestattet, 
ohne daft auch bei langer Lebensdauer eine Beschadigung des Ringes 
Oder dessen Halterung und ein ungewoll tes Austreten von Kunst- 
stoff eintritt. 

Die gestelite Aufgabe wird erf indungsgemaft dadurch gelost, daft 
der elas tisch ver f ormbar e Ring insgesamt bewegbar angeordnet 1st, 
und daft dieser Ring mindestens an dem dem Dusenaus tri tt abge- 
kehrtea Ende in einem Gleitsitz gehaiten ist. 

Vorteilhafte Ausgestal tungen der Erfindung ergeben sich aus den 
Unteranspriichen . 

In der Zeichnung sind Ausf uhrungsbeispieie der Erfindung im 
Schema dargestellt, und zwar zeigen 

Fig. 1 elnen halftigen VertiJcalschnitt durch ein Aus- 

f uhrungsbeispiel eines S trangpreftkopf es mit 
einem Kopfspeicher und einem Mas sekolben , 

Fig. 2 einen spiegelbildl ich zu Fig. 1 gezeichneten 

halftigen Ver tilcalschnitt durch ein Ausfuhrungs- 
beispiel eines Icon tinuierlich arbeitenden 
Schl auchkopf es , 

Fig. 3 ein konstruktives Ausf uhrungsbeispiel zu den 

Fig. 1 oder 2 in vergroftertem Maftstab, 

- 9 - 
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Fig. 4 ein anderes Ausfuhrungsbeispiei zu dea Fig. 1 

oder 2, ebenf alls in vergrcfiertem MaBstab, 

Fig. 5 eine abqewandelte Konstruktion zu Fig. 3, 

Fig. 6 eine Konstruk tionseinzelhei t mit Ringscheibe, 

Fig. 7 einen Ver tikal schni t t durch eine andere Kon- 

s truk tionseinzelheit und 

Fig. 8 einen Vertikalschnitt durch eine Einzelheit beziiglich 

eines anderen Ausf uhrungsbeispieles . 

Fig. 1 zeigt einen Teilvertikal schni tt, und zwar, ausgehend von 
der Mittelachse, den linken Teil eines Kopf speichers mit Masse- 
kolben 20, der mit Hilfe von Stangen 21 vertikal verschiebbar 
1st. In oberer Stellung gibt -der Massekolben 20 einen ver- 
groBerten Speicherraum 22 fur die Aufnahme eines gebildeten 
Kunststof f hohls tranges frei, der dann nach unten, ahnlich wie 
Bei Fig. 2, durch die Duse 15 ausgepreftt wird . 

Die nachfolgend erlauterten Ver s tell vorrichtungen 13 und 19 
gemaft Fig. 2 konnen auch hier angeordnet werden . Bei Hersteliung 
von Blasfolien kann, gemaB Fig. 1, die untere Vers tell vorrichtung 
19 entf alien. 

Fig. 2 zeigt einen Teilvertikalschni tt , und zwar, von der Mittel- 
achse aus gesehen, den rechten Teil eines Schlauchkopf es, mit 
dessen Hilfe kon tinuierlich aus einem Kuns ts toff Strang ein Hohl- 
Strang erzeugt und letztlich ein Vorformling gebildet wird, der 
dann in einer nic'nt darges tell ten , sich unten anschl ieBenden 
Blasform in den zu erzeugenden Hohlkorper umformt. Bei .dem 
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Schlauchkopf gema3 Fig, 2 wird der Kuns ts toff Strang seitlich 
durch einen AnschluB 8 zugeleitet und gel angt von hier aus in 
einen ringumlauf enden Ringraum 9, der ggfs. die Form einer 
Herzkurve aufweisen kann. An diesen Ringraum schlieftt sich ein 
verbal tnismaOig schmaler ringformiger Spalt 10 zwischen den 
auBeren Mantel 11 und einer inneren Pinole 12 an. Der unter 
hohem Druck nach unten flieBende Hohl Strang geiangt sodann zu 
einer erf indungsgemafien Vorrichtung 13, welche in zwei verschie- 
denen Ausf uhrungsbeispielen nachfoigend anhand der Fig, 3 und 4 
beschrieben 1st* Der in der Wandungss tarke veranderte Hohlstrang 
geiangt anschlieOend liber sich erweiternde Ringkanale 14 in den 
Bereich einer Ringdiise 15, die zwischen einem axial^ ver schieb- 
baren und von einer Stange 16 betatigten Dorn 17 und einem fest- 
stehenden Ring 18 gebildet wird. Durch Verschieben der Stange 
16 und des Domes 17 kann der Dusenquer schnitt gleichma£3ig auf 
dem gesamten Umfang vergroftert oder verkleinert werden. Mit ge- 
ringem Abstand von dem Diisen aus tri tt befindet sich eine weitere 
erf indungsgemafie Vers tel 1 vorrichtung 19. Fur gleichartig wir- 
kende Teile sind in Fig. 2 im iibrigen die gleichen Bezugszeichen 
wie in Fig. 1 verwendet worden. 

Fig. 3 veranschaulich t ein erf indungsgemaBes Ausf iihrungsbeispiei 
einer Vers tel 1 vorrichtung , wobei das verstellbare Bauteii ais 
elastischer stark def ormierbarer Ring 23 ausgebildet ist. 
Dieser Ring 23 kann an beliebigen Stellen auf dem Umfang durch 
entsprechend angeordnete Druckschrauben 24 mehr oder weniger 
stark in Richtung auf den Ringspalt 25 verstellt werden. Die 
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Druckschraube 24 verlauft in radialer Richtung zu dem elastisch 
verformbaren Ring 23, wird in einem ringsumlauf enden ringfor- 
migen Kalter 26 mit Gewinde gefuhrt und lSflt sich in verh&lt- 
nismaBig groBen Bereichen verstellen. Der Ringhalter 26 laBt 
sich mit Schrauben 27 auf dem Mantel 11 festspannen bzw. Justie- 
ren. Oberhalb des Ringes 23 befindet sich ein Keil 28, der eben- 
falls ringformig ausgebildet ist und der je nach Einstellung 
mittels. der Druckschraube 29 ringformige Spalte 30 und 31 er- 
zeugt. Der im Querschnitt )ceiif6rmige Ring 28 besorgt also eine 
Aufteilung des von dem Ringspalt 10 nach unten gepreBten Hohl- 
stranges in einen Hauptstrom im Ringspalt 30 und einen sehr 
kleinen Nebenstrom im Ringspalt 31. Der letztere gelangt Uber 
Spalte 32, 33 auf die AuBenseite des def ormierbaren Ringes 23 
und erzeugt dadurch einen Gegendruck zur Unters tUtzung des de- 
formierbaren Ringes 23. Hierdurch wird erreicht, daB dieser 
Ring nur einem gewissen Dif f erenzdruck zwischen den beiden 
Drucken in den Ringspalten 25 und 33 sowie den Verstel Ikraf ten 
der Druckschraube 24 ausgesetzt ist, dadurch mechanisch nur 
eine verhal tnismaBig geringe Beanspruchung aufzunehmen hat. 
Die Verstellung kann dadurch in einem verhSl tnismaBig groBen 
Bereich erfolgen. Wahrend der Hauptstrom wahrend des Hohistranges 
durch den RingkanaJ- 14, wie beschrieben, weitergepreBt wird, 
kann der Hilfsstrom Uber Drosselkanale 34, 35 nach auBen abge- 
leitet werden. Diese Kunsts tof f menge ist im Ubrigen vernach- 
lSssigbar klein, zumal der Drosselkanal 35 durch eine Drossel- 
schraube 36 mehr Oder weniger so gesperrt werden kann, daB nur 
noch gerade ein Kuns tstof f strom zustande kommt und entsprechend 
der Gegendruck aufgebaut wird* Die geringe Materialmenge geht 
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im iibrigen nicht verloren, sondern kann dem RohJcuns ts tof f zur 
Verarbeitung im Extruder wieder zugeschlaqeri werden. 



1~\ -I -. rp 



ig. 4 entsprlcht im wesentlichen der Fig, 3, lediglich 
wurde hier die Druckschraube durch eine Zugschraube 37 ersetzt, 
die in ihrem rechten Ende mit dem def ormierbaren Ring 23, z.B. 
durch SchweiBen, verbunden ist. Zug- und Druckschr auben konnen 
auf dem Umfang abwechseln bzw. miteinander kombiniert werden, 
Durch diese Zug- und Druckschrauben kann man auf einem eng be- 
grenzten Bereich eine starke Spai terwei terung erreichen - 

Fig. 5 stellt im Ver tik al schni t t ein Kons truk tionsde tail einer 
Vers tellvorrich tung dar, die in bezug auf die nicht gezeich- 
neten umgebenden Teiie den Kons truk tionen gemaft Fig. 3 oder 4 
entspricht. Anstelle des def ormierbaren Ringes 23, der gemafl 
Fig* 3 und 4 an der Cber- und Unterkante gleitfahig bzw. in 
einem Gleitsitz gefiihrt ist, ist gema3 Fig. 5 ein def ormierbarer 
Ring 55 mit der Oberkante in einer Nute der Schraubenf uhrung 56 
und mit der Unterkante 55b in dem Bauteii 18 gehalten. Durch 
die nicht gezeichnete Druck- oder Zugschraube, die in der Schrau- 
benfuhrung 56 verstellbar ist, wird der def ormierbare Ring 55 
beeinf luflt . 

Fig. 6 zeigt ein anderes kons truk tives Ausf uhrungsbeispiel zur 
Querschnittsveranderung bzw. -Regelung mit einem zentralen Ein- 
laft 57 am oberen Teil des Kopfes, wobei sich der eingeprertte 
Kunststoff in ein oder zwei Teilstromen nach dem Umfang hin ver- 
teilt, wie bei den Bezugszeichen 58 und 59 ver anschaul icht ist. 
Die Teilstrome konnen sich in einem im wesentlichen in einer 
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Ebene liegenden Ringkanal 60 wieder vereinigen, wobei von dem 
oberen Strom ein Teilstrom zur Erzeugung eines Gegendruckes 
uber den ebenf lachigen Ringkanal 61 abgeleitet werden kann. 
Im Bereich dieser Ringkanale 60, 61 ist ein ebenf l&chiger de- 
formierbarer Kreisrihg 62 angeordnet, der wieder entsprechend 
den oben erlSuterten Ausf uhrungsbeispielen durch IFruck- und/oder 
Zugschrauben 63 in vertikaler Richtung, also etwa wellenformig 
auf dem Umfang stark deformiert werden kann. Der drosselbare 
Abzweigstrom im Ringkanal 61 wird wieder nach auBen abgeleitet. 
Der Hauptstrom quetscht sich durch den kegel s tumpf f ormigen 
Ringkanal 64 nach unten und kann in diesem Bereich zur Erzielung 
eines Geradlaufes des Hohlstranges durch einen im Querschnitt 
keilformigen Ring 65 beeinfluftt werden, der z.B. durch Schrau- 
ben 66 verstellbar ist. Diese am oberen Ende des Kopfes vorge- 
sehene Vers tell vorrichtung bringt, ebenso wie die anderen in 
den vorhergehenden Ausf uhrungsbeispielen erlauterten Verstell- 
vorrichtungen im oberen Bereich des Kopfes, den wesentlichen 
Vorteil mit sich, daB eine leichte Zuganglichkei t gegeben ist 
und damit ein gefahrloses Einstellen auch von Hand bei laufender 
Haschine moglich ist. Urn es auch in diesem Ausf Uhrungsbeispiel 
wieder deutlich her vorzuheben , dient der exzentrisch verstell- 
bare Keilring 65 der Gleichlauf eins tellung des Hohl schlauches , 
wahrend durch die Ringscheibe 62 die Dickenun terschiede konti- 
nuierlich oder periodisch einstellbar sind. Je nach den Gegeben- 
heiten kann, wie auch in den dbigen Ausf Uhrungsbeispiel en ent- 
sprechend, der Keilring im Bereich vor oder wie gezeichnet nach 
dem deformierbaren Ring-angeordnet werden. 
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Es sei noch bemerkt, daB die Erfindung auch anwendbar ist, wenn 
unter Umstanden in besonderen Fallen die an 1 sich bekannte Ex- 
trudiervorrichtung so ausgebildet ist, daB sie sofort einen 
Hohlstrang erzeugt, wenn beisp iei sweise bei der Ausfuhrung 
gemaB Fig. 6 die Schneclce eines Schneckenextruders mit ihrem 
vorderen Ende in den zentralen Kanal 57 weit hineinragt. 

Nach Erlauterung der in der Zeichnung darges tell ten Ausfuhrungs- 
beispiele seien nachfolgend und in Erganzung zur Erlauterung 
der Beschreibungseinleitung noch folgende Ausfuhrungen zum 
besseren Verstandnis der Erfi'ndung gemacht. 

Der thermoplastische Kunststoff wird in bekaanter Weise in einer 
Plastif iziereinrichtung, z.3. einem Extruder, plastif iziert und 
mehr oder weniger homogenisier t . Wenn man einmal voraussetzt, 
daB die Schmelze im groBen und ganzen uber dem Umfang der 
SchnecJcenspitze eines Schneckenextruders gleichmaBig verteiit 
vorliegt, sie also bis zum Einlauf in den Kopf, gemaB den oben 
erlauterten und zeichnerisch dargestell ten Ausf uhrungsbeispielen 
nur konzentrischen Beeinf lussungen unterliegt , so treten je nach 
KonstruJction durch die Verteilung des Kunststoff stranges und 
bei Umlenkkopfen zusatzlich durch die Umlenkung des Kunststoff- 
stranges bzw* der Schmelze UnregelmaBigkei ten auf . Bei einem 
Schiauchkopf ohne Umlenkung, also einem zentralen Einlauf, er- 
gibt sich eine wesentliche UnregelmaBlgkeit , gleichmaBige Be- 
heizung vorausgesetzt , durch das Auftrennen des Kunststoff- 
stranges bzw. Schmel zs tromes an den Stegen. An diesen Stegen 
gleitet die Schmelze vorbei, wobei es jedoch je nach Art des 
Rohstoffes zu stellenweisen und unregelmSBigen Anhaftungen 

- 15 

909821/0431 



2823999 



- V* - 

to 

kommen kann. Es entstehen unter anderem Orientierungen und 
durch die erhohte Scherung im Kunststoff Strang Temperaturer- 
hohungen und eir.e zusatzliche Homogenisierung . Jeder dieser 
gestbrten Bereiche weist nun spater, trot* weiterer Umf ormungen, 
wie Verdunnen des Hohlstranges und Wiederverdicken u. dgl . , 
hohere Reckung auf, das heiBt es entstehen im Hohlstrang reck- 
freudige Bereiche im Vergleich zu den nicht aufgeteilten Strang- 
massen. An diesen Vernal tnissen andert sich auch nichts, wenn 
man die Stege in FluBrichtung gegeneinander versetzt oder wenn 
man den Verteilungskanal , wie oben beschrieben, in Form von 
Herzkurven gestaltet und diese Herzkurven einander uberlappen 
laflt. Wenn Umlenkkopfe verwendet werden, so kommen noch Unregel- 
mafiigkeiten durch die Umlenkung selbst hinzu, und zwar ergeben 
sich diese UnregelmaMgkeiten im wesentlichen durch unterschied- 
iiche Geschwindigkeiten und Temperaturerhbhungen infoige unter- 
schiedlicher Verweilzeiten, Schergeschwindigkei ten oder Scher- 
einwirkungen . 

Durch die Erfindung kbnnen die vorerlauterten gestorten Bereiche 
im Hohlstrang in der Wirkung aufgehoben werden, indem der ge- 
stbrte Bereich mit einem erhbhten und der ungestbrte Bereich 
mit einem geringeren Angebot an thermoplastischem Kunststoff 
versorgt wird. In dem Bereich grbBerer Spaltweite wird die Scher- 
geschwindigkeit verringert und in dem Bereich geringerer Spalt- 
weite erhbht. Die Folge ist eine unterschiedliche Temperaturer- 
hbhung. Hit diesen Maflnahmen wird also der grbfieren Reckfreudig- 
keit in den gestbrten Bereichen in doppelter Hinsicht entgegen- 
gewirkt. 
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Ein weiterer wesentlicher Vorteii der Erfindung 1st darin zS 
sehen, dart niche nur ein Ausgleich in bezug auf die unter- 
schiedliche Reckf reudigk eit des Kunststoffes erzieit werden 
kann, sondern dafi man mit ein and derselben Vorrichtung auch 
wahlweise, ggfs. durch eine automatische Steuerung beliebig 
Dick- und Dunnstellen im Hohlstrang und dem sich hieraus 
bildenden Vorformiing erzeugen kann, so dan der endgiiltig aus- 
geblasene Hohikorper in seiner Fertigform je nach Formges tal tung 
wahlweise an besonders beanspruchten Bereichen eine dicke Wand- 
starke, in weniger beanspruchten Bereichen dagegen eine dunne 
Wandstarke erhalten kann. Es versteht sich, dart im letzteren 
Falle eine periodische Steuerung bei Serienf ertigung gieich- 
artiger nacheinander herges ceil ter Hohikorper vorgesehen ist, 
die bei gronerer Serienf ertigung automatisch arbeitend ausge- 
bildet sein kann. 



Die Fig. 7 und 3 veranschaulichen weitere vorteilhafte Ausge- 
staltungen der Erfindung, und zwar ist hier jeweils ein de- 
formierbarer Ring 67 bzw. 58 an dem in Materialstromungsrichtung 
vorn liegenden Rand 67a bzw. 63a beweglich gehaiten. Zweck- 
mafUgerweise ist dieser Rand 67a bzw. 68a mit einem Ringwulst 
in einer entsprechenden Aussparung der Kalterung beweglich ge- 
haiten, wobei die bewegliche Halterung aus einem Gleitsitz Oder 
einer anderen gleitenden Halterung nach Art eines Gelenkes be- 
stehen kann. Die bewegliche Halterung dient dazu, Biegespannungen 
in Folge unterschiediicher Deformation des Ringes wirkungslos 
werden zu lassen. Bei dem Ausf uhrungsbeisp iel geman Fig. 7 ist 
der Ringwulst 67a im wesentlichen mit Rechteckquerschnitt 
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ausgefuhrt und wie Fig. 7 veranschaulicht, befindet sich der 
Ringwulst auf der Ringinnenf lache , und zwar zweckmaBigerweise 
in einer entsprechenden Aussparung des Domes. 

Bei dem Ausf Uhrungsbeispiel gemaB Fig. 8 1st der Ringwulst im 
wesentlichen mit Dreiecksquerschnitt gestaltet und befindet 
sich auf der Ringaufienf lache, vor teilhaf terweise in einer zy- 
lindrischen Aussparung des Dusenaufienteiles 69. In beiden Aus- 
fuhrungen der Fig. 7 und 8 ist der Ring 67 bzw. 68 mit seinem 
von der Halterung abliegenden Ende 67b bzw. 68b bis zur Aus- 
trittsstelle 70 bzw. 71 aus dem Dusenspalt 72 bzw. 73 verlangert, 
Bei Fig. 7 wird der Dusenspalt 72 von dem innen liegenden de- 
formierbaren Ring 67 und einem weiteren aulien liegenden defor- 
mierbaren Ring 74 begrenzt. Sichtbar ist aus Fig . 7 ferner,"daB 
vor der Austrittsstelle 70 auf der Innenseite des Ringes 67 - 
Verstelleinrichtungen, vorzugsweise auf dem Umf ang verteilte 
Schrauben 75, vorgesehen, die zweckmafiigerweise leicht schrag 
gestellt sind und von der Unterseite zugar.glich sind. Statt- 
dessen kann aber auch im zentralen Bereich des Domes 76 eine 
nicht gezeichnete erweiterte Ausnehmung vorgesehen werden, so 
daB die Schrauben 75 in radialer Richtung eingesetzt werden 
kbnnen, falls es darauf ankommt, den def ormierbaren Teil des 
Ringes 67 nicht unter gl eichzei tiger Schragstellung nach oben, 
sondern nur radial nach au.len zu verstellen. Diese Verstellein- 
richtungen dienen einer statischen Verformung des Ringes, d.h. 
eine Veranderung oder Verstellung wird nur vorgenommen, wenn 
ilber die gesamte Lange des ausgepreBten Schlauches eine Dicken- 
verSnderung vorgenommen werden soli. 
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» n a „wnr, 74 areifen ebenfalls Verstell- 
An dem beschriebenen AuBenring /4 grei-en 

vorrtchtungen an, z.B. eine Drudcschraube 78 uber eine Druc*- 
olatte 79, die ihrerseits an der AuBenseite des def ormierbaren 
AuBenringes 74 anliegt und diesen Jewells auf einen .leinen 
Tell des Umfanges verstellen kann. 

Es sei hier nochmals zusammenf assend f estgestellt, daB fur alle 
R ,nge gemaA den erlauterten Ausfuhrungsbeispielen das gleiche 
Konstrufctionsprinzip gilt, dan rtfrnlich der elastisch verfor.- 
bare Ring insgesamt bewegbar angeordnet 1st, und daO dieser 
Ring .indestens an dem dejn^en^tr^ 
einem Gleitsitz gehalten ist. 

v, ^nartf dafl bei aufgrund der Konstru5ction 
Schlienlich sei noch bemerJct, dan oei *u y 

A~r-e e^arken Dunn- bzw. Dicks tellen des 
sich ergebenden besonders staricen uur.n 

Hohistranges, die beispielsweise aufgrund der he^venformi- 
gen Verteilerlcanale entstehen *onnen, k «x «« i» Bereich- des 
; eTa^^T^In^I, jedoch diesem gegenuberliegend, an den 
: feststehenden Wandungsteilen bestimmte u^^rte^Prof ilie- 

Vonnen urn die konstruktionsbedingten 
i rungen vorgesehen werden Iconnen., um 

I sich ergebenden Wanddicfcenun terschiede auszugleichen . 
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